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3.1    Flowchart 
Dalam metodologi penelitian hal yang harus diperhatikan adalah urutan 
rencana kerja. Dalam hal ini proses penelitian dari survei awal perusahaan sampai 














Ditemuan yang tidak 
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Untuk mengetahui faktor penyebab 
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3.2 Penjelasan Flowchart dan Tahapan Rencana Kerja 
3.2.1 Survei Perusahaan 
Survei perusahaan merupakan langkah awal dalam penggalian informasi pada 
perusahaan. Informasi dapat diperoleh dengan cara observasi secara langsung pada 
perusahaan maupun secara wawancara dengan pihak perusahaan untuk mencari 
data-data data yang akan diteltiti pada proses penelitian ini. Penelitian dilakukan 
pada CV Indah Cemerlang yang berada pada daerah Malang. Perusahaan ini 
merupaan perusahaan yang bergerak dibidang manufaktur pembuatan paving, 
batako dan buis beton. Dalam hal ini penelitian yang akan dilakukan adala pada 
mesin multiblock-SB306. 
 
3.2.2 Identifikasi Masalah 
Identikasi masalah merupakan hasil dari proses setelah survei perusahaan 
dilakukan. Dari hasil survei perusahaan akan ditemukan masalah yang ada pada 
perusahaan tersebut. Dalam hal ini identifikasi masalah merupakan hal yang paling 
penting sebelum melakukan proses penyelesaian kasus. Identifikasi masalah biasa 
terjadi stelaha beberapa kali melakuan survei pada perusahaan tersebut. 
Berdasarkan survei yang telah dilakukan pada CV Indah Cemerlang, peneliti 
menemukan masalah yang ada dalam perusahaan tersebut. Masalah yang terjadi 
adalah pada alat yang digunakan pada mesin produksi. Alat atau mesin yang 
digunakan setelah dilakukan survei ternyata kinerja mesin masih belum bekerja 
dengan baik. Maka dari itu peneliti mengidentifikasikan masalah pada perusahaan 
yaitu “Bagaimana meningkatkan efektivitas kinerja mesin multiblock-SB306. 












3.2.3 Studi Literatur 
Studi literatur merupakan pencarian sumber-sumber baik berupa dari sumber 
buku-buku, jurnal, dokumen perusahan, dan dokumen-dokumen yang relevan 
dengan menjurus pada permasalahan yang terjadi pada perusahan atau pada kasus 
yang diteliti. Studi literatur ini sangat berguna untuk memperoleh informasi untuk 
memperkuat argumentasi dalam penyelesaian kasus pada nantinya. 
Studi literatur dalam perusahaan ini didapat dari informasi berdasaran 
pengamatan secara langsung, wawancara, serta didapat dari teori teori yang 
mendukung dalam pengerjaan skripsi ini yang dilanjutkan untuk mengatasi  
pemecahan masalah dalam penelitian diperusahaan. Masalah yang terjadi pada 
perusahaan ini adalah penurunan efektivitas mesin multiblock-SB306. Studi 
literatur didapat dari buku-buku, jurnal penelitian dan yang berkaitan dengan proses 
Total Productive Maintenance. 
 
3.2.4 Penentuan Tujuan dan Manfaat Penelitian 
Tujuan penelitian adalah hasil rumusan masalah yang menunjukan sebuah 
hasil dari penelitian selesai. Dalam hal ini waktu penelitian terdapat dimana 
permasalahanya sederhana yaitu dimana terlihat bahwa tujuan merupakan 
pengulangan dari rumusan masalah yang dinyatakan dengan pertanyaan.  
Sedangkan Manfaat penelitian merupakan hasil dari pencapaian tujuan 
Manfaat penelitian merupakan dampak dari pencapaiannya tujuan. Dalam waktu 
pencapain tujuan dan rumusan masalah telah terselesaikan maka akan didapat 
secara langsung manfaat dari tujuanya. Dalam penelitian ini untuk langkah 
selanjutnya adalah penentuan tujuan yang diteliti untuk menentukan langkah apa 
yang ditempuh selanjutnya, untuk manfaat dan tujuan tersebut telah dituliskan pada 
bab I. Yaitu Mempermudah perusahaan dalam melakukan perawatan mesin baik 
secara preventive maintenance maupun korektive maintenance, Perusahaan 
mengetahui faktor-faktor yang mempengaruhi ketidak efektivan mesin multiblock-
SB306.  Perusahaan dapat merencanakan proses perbaikan efektivitas mesin dengan 





tujuan Memperoleh hasil peningkatan efektivitas kerja mesin multiblock-SB306 
dengan Total Productive Maintenance (TPM). 
3.2.5 Pengumpulan Data 
Untuk pengumpulan data pada penelitian diperusahaan ini  dilakukan dengan 
menggunakan metode observasi lapangan secara langsung dan metode interview. 
Metode tersubut untuk pengumpulan data primer. Untuk data sekunder diperoleh 
dari studi pustaka, data informasi dari perusahaan, internet, dan jurnal. Pada 
langkah ini akan dilakukan pengumpulan data yang berhubungan dengan 
penelitian ini secara garis besar adalah : 
1. Data waktu produksi CV Indah Cemerlang diperoleh selama 12 bulan (Juli 
2017 – Juni 2018). 
2. Jumlah breakdown mesin diperoleh dari CV Indah Cemerlang  selama 12 
bulan (Juli 2017 – Juni 2018). 
Tabel 3.1 contoh tabel pengumpulan data 

















        
        
        
        
        
 
3.2.6 Data yang Diperlukan 
Pada penelitian ini beberapa data yang akan dibutuhkan diperoleh melalui 
hasil wawancara langsung, obeservasi perusahaan dan dari data-data yang ada pada 
perusahaan. Datanya adalah sebagai berikut : 






2. Produksi cacat, pada produksi cacat ini adalah jumlah atau hasil produksi 
yang tidak sesuai atau tidak utuh 
3. Loading time, waktu bersih atau alat mesin yang direncanakan 
4. Downtime, waktu berhenti mesin yang tak terencana. Tujuana untuk 
menghitung availability rate 
5. Operating time, waktu bersih mesin bekerja tanpa kerusakan. 
3.2.7 Pengolahan Data Menghitung OEE 
Pada tahapan ini pengolahan data Overall Equipment Effectivenes (OEE) 
guna untuk mengetahui efektivitas mesin. Sejauh mana mesin bisa diketahui dengan 
menggunakan metode ini. Tahapan perhitungan dari OEE sebagai berikut : 
1. Perhitungan availability rate, pada tahap ini ditujukan untuk mengetahui 
persedian waktu yang ada, dengan data yang dibutuhkan adalah operating 
time dan loading time. 
availability rate = 
𝑙𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔 𝑡𝑖𝑚𝑒−𝑑𝑜𝑤𝑛𝑡𝑖𝑚𝑒
𝑙𝑜𝑎𝑑𝑖𝑛𝑔 𝑡𝑖𝑚𝑒
x 100%  
2. Perhitungan performance eficiency. Tahap ini dilakukan untuk mengetahui 
performa mesin, Apakah masih bekerja dengan optimal atau bahkan sudah 
menurun. Data untuk perhitungan ini memerlukan data jumlah out put, 
jumlah produk yang diproduksi waktu siklus dan waktu operasi. 
performance rate = 
𝑤𝑎𝑘𝑡𝑢 𝑠𝑖𝑘𝑙𝑢𝑠 𝑖𝑑𝑒𝑎𝑙 𝑥 𝑗𝑢𝑚𝑙𝑎ℎ 𝑜𝑢𝑡𝑝𝑢𝑡
𝑤𝑎𝑘𝑡𝑢 𝑜𝑝𝑒𝑟𝑎𝑠𝑖 𝑚𝑒𝑠𝑖𝑛
 x 100% 
3. Perhitungan Quality rate, Tahap ini bertujuan untuk mengetahui seberapa 
baik tigkat kualitas produk dan hasil out put yang dihasilkan mesin. 
Apakah sudah memenuhi stadar yang telah ditetapkan atau belum.  Dalam 
penelitian ini yang dibutuhkan adalah data jumlah produk yang diproduksi 
dan jumlah out put hasil produksi. 
quality rate = 
∑Produk−∑Cacat
∑Produk
 x 100% 
4. Tahapan terahir perhitungan Overall Equipment Effectivenes (OEE). 
Untuk memperoleh nilai dari OEE maka tahapan seperti mencari 
perhitungan availability rate (%), perhitungan performance rate, 
perhitungan Quality rate (%). Harus diperoleh terlebih dahulu agar bisa 





OEE (%) = availability rate(%) X performance rate(%) X quality rate (%). 
3.2.8   Diagram Ishikawa    
Pada tahap diagram sebab akibat ini bertujuan untuk menganalisa dari 
penyebab masalah yang dihadapi perusahaan, pada pembuatan diagram sebab 
akibat ini ada beberapa faktor yang memiliki akar-akar  mengenai penyebab 
teradinya masalah. 
3.2.9  Usulan Perbaikan 
Setelah mengetahui akar penyebab masalah dari diagram ishiawa 
selanjutnya menggunakan  metode FMEA digunakan untuk mengetahui penyebab 
breakdown mesin. Didalam FMEA terdapat perhitungan RPN untuk mengukur dari 
root cause dari mesin breakdown. Rumusnya dapat dietahui sebagai berikut : 
 
RPN = Severity x Occurance x Detection 
 
Contoh  































        
 
Setelah  diketahui nilai RPN pada mesin, aka dapat diketahui komponen mana 
yang dapat diprioritaskan untuk mengurangi masalah yang terjadi pada mesin 
tersebut dengan menggunakan usulan perbaikan berdasar nilai RPN tertinggi dari 
root cause.  
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3.2.10  Analisa dan Pembahasan 
Dari hasil pengolahan data diatas maka akan dapat dianalisa beberapa hal 
sebagai berikut : 
1. Dapat diperolehnya komponen paling kritis untuk perbaikan
2. Hasil FMEA akan dapat dianalisa yang bertujuan untuk menentukan
menentukan komponen kritis secara terkhusus.
3. Memperoleh nilai RPN (Risk Potential Number) dan dengan cara
mengalikan nila dari SOD (Severity, Occurance, Detection).
4. Mengetahui pada nilai RPN yang tertinggi, dan segera mungkin
melakukan perbaikan terhadap potential cause  dan efek-efek yang
dapat diakibatkan.
5. Hasil akan yang diperoleh dapat dipergunakan sebagai evaluasi hasil
perbaikan perawatan pada perusahaan.
3.2.11  Kesimpulan dan Saran 
Pada tahapan terakhir adalah kesimpulan dan saran. Kesimpulan pada 
penelitian ini adalah hasil dari sebuah rumusan dan pemecahan masalah yang terjadi 
pada perusahan tempat penelitian. 
Sedangan saran adalah usulan atau pendapat dari peneliti yang beraitan 
dengan kasus yang telah diteliti dalam hal ini adalah kasus efektivitas mesin pada 
CV Indah Cemerlang dengan usulan yang telah dipecahkan pada saat penelitian 
selesai. 
